
H O S EN BÅTBYGGARE 1 TÅRENDO, 

N O R R B O T T E N 

Av 

PER-UNO ÅGREN 

Forfatteren, der er antikvarie ved Våsterbottens 

Museum i Umeå, fortæller om primitivt byggeri af 

en elvbåd i den finsktalende landsby Saittarova i 

det nordlige Sverige, nær polarcirklen og ikke 

langt fra den finske grænse. Beskrivelsen bygger på, 

stofindsamlinger under en feltundersø gelsesrejse, 

som forfatteren foretog sammen med Olof Hasslof 

i 1958, og som han senere fulgte op i 1960—61. 

Det hele er et håndgribeligt bevis på, hvor vigtigt 

det er at få reddet den endnu levende tradition i 

skrift, billede og lyd, inden den helt forsvinder. 

I augusti 1958 kom Olof Hasslof tillsammans med Henry Magnus

son och fdrfattaren till byn Saittarova i Tårendo socken, Norrbotten. 

Vi befann oss på en rekognosceringsresa och sokte efter båtar repre-

sentativa for lokalt traditionellt båtbyggeri for att fotografera och 

mata upp. Vi hade kommit langs Kalixålvens dalgång och hade dår 

konfronterats med de långa, låga och smala båtar, "ålvgåddorna", 

som anvånds i våra nordligaste ålvar liksom i nordligaste Finland 

och Norge. Innan vi nådde Saittarova korsar vågen det lilla vatten-

draget Åihåmåjoki. Dår fann vi en båtlånning med många båtar., 

varav vi valde en for uppmåtning. Snart var "Magnus" igång med 

den kårleksfulla omsorg han alltid ågnade vattnets skonheter, hur 

skropliga an deras materiella gestalt råkat bli. Denna speciella båt 

publicerades sedermera av Hasslof i uppsatsen "Arkeologiska båtfynd 

och levande tradition", årsboken Våsterbotten 1958. Båten var byggd 

i Saittarova. 
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I byn Saittarova befann vi oss i en verklig båtbyggarmiljo. På tre 

gårdar bedrevs båtbyggeri som en viktig binåring till jordbruket, men 

på åtskilligt flera byggdes båtar åtminstone till husbehov. Tiden 

tillåt bara ett kort besok men tre år senare återvånde jag till Sait

tarova, då for att filma byggproceduren. I samband dårmed samman-

stålldes foljande beskrivning. 

Saittarova (tidigare hette byn Saittajårvi) år belåget på nåset 

mellan sjoarna Ruokojårvi och Saittajårvi nåra Tårendo ålv. Byns 

befolkning har små jordbruk, som foder två-tre kor. Den huvudsakliga 

inkomsten ger numera skogsbruket, tidigare var fisket i sjoarna och 

ålvarna den viktigaste binåringen. Byn år finskspråkig. 

Saittarova har under de sista generationerna varit ett viktigt båt-

byggarcentrum for ovre Kalix- och Tornedalarna. Båtbyggeri har till 

husbehov bedrivits på de flesta gårdarna. Mera yrkesmåssigt med 

sikte på forsåljning har båtbyggeri de senaste decennierna bedrivits 

på tre gårdar: hos Levi Kettonen, Anton och Johan Mattsson. De 

tre båtbyggarna, som snart år 70 år, år kusiner, också deras fader och 

farfar var båtbyggare. De uppger sig bygga med samma modeli och 

teknik som sina foregångare. Numera bygger de emellertid ofta 

båtar med akterspegel - detta en anpassning till utombordsmotorer-

na. Också dessa båtar byggs emellertid liksom båtarna i aldre tid med 

två ståvar, forst sedan uppbordningen år klar sagas akterskarpen 

bort och en triangelformad spegel såtts in (bild 2). Båtarnas huvud-

form år således densamma. For att skroven skall tåla den vibration, 

som motorn åstadkommer, anvånds emellertid i motorbåtarna kraf-

tigare spant och relingslister. 

Båtbyggeriet år for de tre en binåring till jordbruk och skogs-

arbete. Alla bygger utomhus och har våren och forsommaren som 

båtbyggerisåsong. Deras årsproduktion har legat mellan 5 och 10 

båtar, i regel "trebordingar". "Fyrbordingar" har byggts emellanåt 

på bestållning av Torne ålvs flottningsforening. Benåmningarna anger 

antalet bordgångar i båten. 

Foljande skildring av båtbyggeriet i Saittarova år baserad på egna 

iakttagelser 1960 och 1961 hos båtbyggaren Johan Mattsson, f. 1895. 
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Bild i. Batbyggaren Johan Mattsson, Saittarova, i fård med att bryta ner en 
till spantåmne låmplig krokvuxen myrgran. Detta och de foljande ill. fot. av 

fdrfattaren 19 6 0-61. 

Boatbuilder Johan Mattsson from Saittarova, North Sweden, born in 1895, 
selects a crooked fir to be used for a frame. 

Han lårde sig att bygga båtar genom att bitråda sin far Olov Matts

son, f. 1871, d. 1957. Sin forstå båt byggde han vid 18 års alder och 

har sedan dess tillverkat flera hundra, alla av sarnma typ som 

faderns. 

Den finska terminologin år upptecknad av intendent Annika 

Osterman, Nordiska Museet. 

Allt båtvirke tas om hosten och forvintern. Till kol och bord vill 

man ha tall, till spanten gran. Ståvar och "håar" (årfåsten) gors av 

bjork. Under senare år har Johan Mattsson anvånt granvirke i bor

den for att båtarna skall bli låttare. Enligt fadern borde man fålla 

bordvirket vid tiden nårmast efter fullmåne. Virket år da hårdast. 
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Spantåmnena tas av krokvuxna tråd, som våxer på myrar och 

efter myrkanter — dårfor brukar man spara insamlingen av sådana 

tilis rnyrarna frusit — men de bor helst vara snofria. 1961 kom vinter-

kylan sent. Ånnu den 7 november var rnyrarna inte tillfrusna, 

men sndn låg redan mer an fotsdjup. Man ansåg det dårfor nod-

våndigt att ge sig ut for att leta åmnesvirke om man overhuvudtaget 

skulle få tag på något. Johan Mattsson och hans kusin Anton Matts

son foljdes åt. De hade av kronojågaren fått tillstånd att sdka virke 

på kronoallmånningens myrar oster om Månnikko — nårmare Sait

tarova ansågs skogen vara helt urplockad på de spantåmnen som det 

forst och fråmst gållde att hitta. De båda båtbyggarna gick med yxa 

fram i den glesa blandskogen efter myrkanterna och ut på myr-

holmarna. Letandet forsvårades av snon, som dels inte avslojade var 

myren var blot och dels dolde trådens nedre partier. Granstammarnas 

kraftigaste bojning, den som avgor om de år anvåndbara till spant, 

sitter just i markytan och doljs delvis av mossan. Dårfor maste nu 

granen forst tas ned innan anvåndbarheten kunde avgoras. 

Når Johan Mattsson fann en gran, som han ansåg låmplig, tog 

han tag i stammen med hånderna och brot tilis han fick ett brott 

mellan stam och rot (bild 1). Detta bearbetade han sedan med yxan 

tilis stammen lossnade. Var åmnet anvåndbart, hoggs toppen bort, 

åmnet kvistades och en del av barken skalades av. På den kvar-

låmnade grantoppen antecknade båtbyggarna sina namn så att 

kronojågaren skulle veta vem som awerkat . 

Åmnena till kol, ståvar, ståvarnas tvårforstårkningar och håarna 

soktes på torrare mark, på en byallmånning Kursuvara, N V om 

Saittarova by. Till kolåmne valdes en rak tall med ett kraftigt rak-

vuxet rotben, som anslbt i något mer an 90° vinkel mot stammen. 

Till ståvåmnen valdes bjorkar med låmpligt krokvuxna, kraftiga 

stammar (c. 8"). Till håar likaså en bjork med kraftiga grenklykor. 

U r den kunde man saga sex hååmnen, vilka grovt tillyxades på 

platsen. Både tall och bjorkar våxte i sydlåge på en ås. 

Svårast att hitta var årnne till ståvarnas tvårforstårkningar. Till 

dem behovdes en gran med kraftigt rotben, som anslot i 90 0 eller 
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Bild 2. Batbyggaren Levi Kettonen, Saittarova, hugger till ett kolåmne. 

Boatbuilder Levi Kettonen from Saittarova cuts the keel for a boat. 

knappt det, till stammen. En sådan gran påtråffades slutligen i en 

myrkant. Den fåildes, åmnet sågades av och hoggs till. 

Bordvirket kransågades i aldre tid till 94", det sagas numera på 

cirkelsågen i byn Månnikko och levereras i y2" bråder. 

Foljande skildring av sjålva byggproceduren avser en fyrbordig 

båt som byggdes av Johan Mattsson 1961. Arbetet tog 8 dagar i an-

språk. Det var den fjårde båten denna sommar. 1961 byggde han 

sex trebordingar, som han tog 650: - kr. per styck for. 

Sjålva byggplatsen ligger bakom gårdens ladugård. På marken 

finns ett tjockt lager av hyvelspan, den omges av ett par staplar av 

bordvirke under stolpburna tak, några kolåmnen i en hog, åmnen till 

ståvar, håar, åror. Dår finns några losa såten och bockar, som an-

vånds till underlag når virket bearbetas. Två av bockarna har urtag 

på oversidan, som passar till kolarna. De anvånds som underlag for 

kolen under bordfyllningen. 
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Eftersom båtbyggeriet forsiggår utomhus år man beroende av 

våderleken, bl. a. når det galler arbetstidens långd. Om det blev 

regn avbrots nåmligen arbetet. I vackert våder borjade batbyggaren 

kl 4 om morgonen och holl på till mellan kl 18 och 20 om kvållen. 

Måltidsrasterna var korta, en kl 7, en kl 12, en kl 16, dåremellan 

dracks då och då kaffe. Johan Mattsson byggde alideles ensam, han 

anvånde endast handredskap. 

Forstå dagen. Det forstå momentet år tillverkningen av kolen, 

"veneenpohja". Kolåmnet, en tall med kvarsittande rotben, som 

kommer att ingå i forståven, låggs upp på ett par låga bockar och 

flattåljes forst på oversidan. Den vånds dårpå upp och ned och 

bredden på urtågen langs kolens sidor marks upp med ett ritsmått. 

Dårefter låggs kolåmnet på sida och urtagens hojd markeras på 

samma satt. Huggningen av urtågen gors med en bredbladig 

tåljyxa. Forst gors grunda inhugg vinkelrått mot veden, dårefter 

huggs rent i vedens långdriktning (bild 2). Efter huggningen slåt-

hyvlas urtågen med en kolhyvel. Kolen har nu T-formad genom-

skårning. Den vånds dårefter och kolens vertikala del, "pohja", 

passas in i urtag på de båda kolbockarnas oversidor och kilas fast. 

Oversidan av kolens horisontella del, "ulas", slåthyvlas. 

Det kvarsittande rotben som skall bilda forståvens nedre del, "ven-

senjatko", putsas med yxa och kniv. Kolens horisontala kantutskott, 

vari forstå bordgången skall spikas, smalnar mot forståven och loper i 

sjålva ståvsvången ut i intet. Bordspetsarna spikas direkt utanpå 

ståven, som saknar spunning. 

Ståvarna formas av krokvuxna bjorkstycken. De tåljs och hyvlas 

så att de får trapetsformad genomskårning. Akterståven geras in i ett 

urtag, som gors på kolens oversida ett stycke från akteråndan. Fdr-

ståven och kolen forenas med en snedlask av speciell form, "liite". 

Spikhål borras upp genom ståvstyckena så att sprickbildning fore

bygges. Båda fogarna stryks fore spikningen med tjåra och akter-

skarven forses med den tåtning av yllelump som senare an vånds åven 

i bordfogarna. I forskarven skårs ett kraftigt papper till i fogens 

form och låggs mellan de båda styckena. Hårefter riktas ståvarna in 
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Bild 3. K61 och ståvar sammanfogade och fixerade med sidostråvor. Forstå 
bordgångens akterstycken framlagda for formning. 

Keel and stems are connected and supported by stays. The aft pieces of the 

first plank are ready for shaping. 

i lodlinje, kolens fastkilning justeras och ståvtopparna stråvas med 

påspikade sidostod (bild 3) . 

Varje bordgång, "varvi", består av två bord och varje bord, 

"laita", av två bordstycken, som skarvas ungefår midskepps. Bord-

skarvarna forskjuts dock i forhållande till varandra så att de uppefter 

båtsidan faller inom olika spantfack. 

De fyra bordstycken, som skall bilda forstå bordgången, "ensi-

måinen varvi ( laita)", tas fram ur virkesforrådet. Babordssidans 

akterstycke formas forst. Det sagas snett av for ungefår passa mot 

ståvens krakning, kanten hyvlas dårefter så att den får den svångda 

kontur, som batbyggaren under en serie passningar kommer fram till. 

Borden har på grund av båtens långd (6,5 m) och linjer ringa kant-

krokning. Bordspetsens svångda kant fasas samtidigt, så att bordet 

i hela sin tjocklek kommer att ligga an mot ståven. 
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Dårefter tunnas bordet innanfor bordspetsen med yxa och holk-

hyvel så att inbojningen underlåttas. Under detta arbete sitter bat

byggaren grensle over bråden på ett såte eller haller bordstycket mot 

knået. I sjålva fasningen. får dock bordet behålla sin fulla tjocklek. 

Någon fasning av bordfogen utom vid anslutningen till ståvarna gors 

ej. Bordkanterna slåthyvlas och profilhyvlas dårefter på overkantens 

innersida och underkantens yttersida. I den senare skårs forsånk-

ningar for spikhuvudena, i bordspetsarna och ståvarna borras hål for 

ståvspikarna, ailt detta for att forebygga sprickbildning. Spikavståndet 

i bordfogen år c. 11 cm. 

Bordhalvans andra ånda sagas rakt av och ett urtag for skarv 

halvt i halvt gors på bordets utsida - den forliga borddelen skall ligga 

utanpå i skarven: skarven oppnar sig bakåt. Når detta år klart låggs 

den fårdigformade borddelen på motsvarande bordåmne for styr

bords sida och formen ritas av. Denna borddel formas på samma 

sått, men det går betydligt fortåre. Analogt forfares med tillform-

ningen av de forliga bordstyckena utom att skarven i akteråndarna ej 

skårs till. 

Dagens arbete avslutades med att de sålunda formade fyra bord

styckena bars ned till stranden av Ruokojårvi, dår de lades i vattnet 

och forankrades med stenar. 

Andra dagen. O m morgonen håmtades forstå bordgången från 

sjon. Langs nederkanten av bordstyckena, som nu skulle spikas på 

kolen, straks tjåra - hålsingsk tråtjåra - och lades en tåtning av 

yllelump. For att denna inte skulle falla bort under forflyttningen 

fram till båten och under forberedelserna for inlåggningen, spikades 

provisoriskt ett par lister på bordkanten (bild 4 ) . Inlåggningen av 

varje bordgång borjade alitid med akterhålfterna. Bordspetsarna 

lades mot ståven, en ståltrådsogla tråddes over ståven och bord

spetsarna och kilades fast. Bordspetsarna fåsts med vardera en 

75 mm trådspik. Skyddslisten tas dårefter bort på babordshalvan och 

den bojs forsiktigt så att den fol jer kolen och kilas fast med en bord-

klåmma, "salvatinet", som griper over bord och kolkant. Bordspetsen 

fåsts i ståven med ytterligare en spik och ett par stodspikar såtts under 
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Bild 4. Fjårde bordgångens aktra delar under inlåggning. Tåtningen i bord
fogen på styrbord sida halls fast med provisoriskt påsatt trålist. 

The aft parts of the fourth planks being laid on. 

spetsen for att motverka sprickbildning. Sedan bordstycket fåsts på 

några punkter spikas i alla spikmarkeringar med borjan akterifrån. 

I bordfogarna anvånds i 94" galvaniserad båtspik. Tidigare har båt-

spiken smitts i en liten smedja i Månnikko. Dårefter klinkas spikarna 

på insidan. Samma procedur upprepas med styrbords bordhalva. 

De forliga bordhalvorna behandlas på motsvarande sått. Medan de 

ånnu halls på plats med bordklåmmor, sagas de av och passas mot 

akterhalvorna. Når fogarna passar ihop, tåtas också de med tjåra 

och ylle. Sedan forstå bordgången sålunda år fastspikad, belastas 

kolen midskepps med en sten, och på samma punkt såtts ett stod 
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mot kolen från marken (bild 5) . Detta for att motverka de spån-

ningar som under bordfyllningen kommer att verka på kolen och 

ståvarna. 

Andra bordgångens, "toinen varvi (laita)", fyra bordstycken for

mas på samma sått som forstå bordgången. Andra dagen hann Johan 

Mattsson åven med en grov tillformning av de åtta återstående bord

styckena. Grovformningen omfattar snedsågning av bordspetsarna, 

profilhyvling av bordkanterna och utskårning for spikhuvudena. 

Arbetet for dagen avslutades med att de tolv bordstyckena lades i 

vatten i Ruokojårvi. 

Tredje dagen. Bordstyckena till andra bordgången tas upp ur sjon. 

Andra bordgången låggs in på samma sått som forstå. Vid ståvarna 

gors i borden urtag halvt i halvt lika breda som bordfogen, så att 

borden vid ståven kommer att bilda en rak linje utan de avsatser som 

skulle uppstå om borden i full tjocklek motte ståven. Dårefter håmtas 

och tillskåres tredje bordets akteromgang, vårs inlåggning också sker 

denna dag. 

Efter hånd som bordfyllningen fortgår, anbringes kåppar från 

marken, som stodjer bordskalet utifrån. På insidan av for- och 

akterskeppen nåra ståvarna såtts också små tvårkåppar in, som haller 

bordhalsarna utspånda. Batbyggaren kontroilerar med jåmna meilan-

rum att båten våxer fram symmetriskt och kan med hjalp av kåp-

parna vidta justeringar. 

Fjårde dagen. Tredje bordgångens, "kolmas varvi ( laita)", forliga 

omgang håmtas, formas och låggs in. Fjårde bordgångens akterdelar 

kommer dårnåst i tur, och når dagen år slut har också det sista paret 

bordbråder kommit på plats i skrovet. 

Femte dagen. Arbetet med fjårde bordgången avslutas med att de 

for liga och akterliga delarna skarvas och att spikningen slutfors. 

På byggplatsen ligger spantvirke till reds for nåsta moment i ar

betet — insåttningen av spant, "kaari". Spantvirket består av krok

vuxna granstycken, som år renhuggna från kvistar och det mesta av 

barken. Spantningen borjar akterifrån. Batbyggaren våljer ett åmne 

med låmplig krakning for denna plats i bordskalet och tillråckligt 
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Bild 5. Spantet dras efter grovhuggning av undersidan. 

The roughly cut frame being adapted. 

langt for att råcka från reling til reling. Åmnet fiattaljes, grovtåljes 

på undersidan efter ogonmått, provas in i båten. Dår dras spantet 

med ett strykmått bestående av en liten tråkloss vari ett hål borrats 

for en timmermanspenna. Klossen har rektangulår genomskårning, 

vilket gor att den tar en storre "remsa" ur spantet om den dras kant-

stålld efter båtsidan ån om den dras liggande. Spantet tåljes på un

dersidan efter den uppdragna markeringen, dras på nytt och fin

taljes. Spantets oversida grovtåljs och fintåljs med yxa. Spantets sidor 

hyvlas och spantet provas på sin plats i båten igen. For tredje och 

14 Årbog 1972 
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sista gangen dras spantet och fintåljs med yxa. Såvål over- som 

undersida fintåljs dårefter med kniv och urtågen, "valiskoreikåt", for 

slagvattnet skårs upp på undersidan. Oversidan hyvlas med en sår-

skild spanthyvel, dår hyveltråets undersida har svångd form, sedan 

med en kålhyvel. Slutligen hyvlas spantsidornas overkanter med 

samma profilhyvel, som anvandes till bordkanterna. Urtag tåljs dår

efter med yxa for akterskottens framkant och en spikansats for kol-

spiken skårs med kniv ut i spantets mot foren vånda sida. Dårefter 

fol jer spikningen vilken utfors sålunda. Från insidan spikas i kolen 

med en 75 mm trådspik, i andra och tredje borden med en spik, i 

fjårde bordet med två spikar (i vardera babords och styrbords sida). 

For spikningen i borden anvånds båtspik, som klinkas på utsidan. 

Från utsidan spikas slutligen genom forstå bordet en 75 mm trådspik. 

Samma dag såtts ytterligare fyra spant in, omvåxlande från for 

och akter, varvid tillvågagångssåttet år enahanda. 

Vidare håmtas en ungtall hem. Den sagas mitt itu på långden och 

grovtåljs med yxa. U r de båda halvorna skall relingslisterna formas. 

Sjatte dagen. Sjatte hela spantet og halvspantet for om forligaste 

spantet formas og såtts in på plats på samma sått som de ovriga 

spanten. Halvspantet råcker till och med andra bordet. 

Dårefter tas sidostråvorna loss och båten lyfts ner från kdl-

bockarna. 

Relingslisten, "parraspuu", dras med ett sårskilt iordningsstållt 

drag, bestående av en kloss och en spik. Listen tåljs jåmnbred med 

yxa. Spantåndarna sagas dårefter av på lika avstand från overstå 

bordskarven. Relingslisten såtts fast med tvingar efter båtkanten och 

spanttopparnas lågen markeras på listen. Håns låge mats in och 

relingslisten marks av, så att den kommer att sluta mot hån. Listen 

tas dårefter loss och insågningar gors på omse sidor om spantmårk-

ningarna. Mellan insågningarna på listens undre innerkant skårs med 

kniven urtag for spanttopparna. Mellan insågningarna på listens 

undre ytterkant tåljs och hyvlas en snedfasning mellan spanten. På 

relingslisten uppstår på detta sått fortjockningar vid spantens an-

slutningar. Relingslisten spikas dårefter från insidan och klinkas. 
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Bild 6. Båtens tillbehor, fr. v. roddåror, styråra, mittskotten och ståvskottarna. 

The boat's equipment: rowing and steering oars and floor boards. 

Nåsta moment år håarnas, "hankat", formning. Hååmnena består 

av stycken av en bjorkstam med kvarsittande kraftiga grenstumpar 

med låmplig lutning. Stamstycket låggs på relingens insida, som en 

fortsåttning av relingslisten, vilken borjar vid akterståven. Håns 

stamstycke fortsåtter som relmgsforstårkning ett par fot forover från 

sjålva håkvisten. Ibland, men inte alitid, såtts ytterligare en list på 

det återstående stycket fram till forståven. 

Hån fintåljes med yxa varvid tilises att stamstycket får båtsidans 

svångnmg och blir lika brett i sin akterkant som relingslisten. På 

stamstyckets insida under kvisten skårs — efter uppritning — med 

kniv på fri hånd ett triangelformigt urtag som i forkant loper ut i ett 

enkelt krokornament. Genom håkvisten borras från oversidan ett 

hål, som mynnar i urtaget. Genom detta skall håbandet trådas. 

Skarven mellan relingslisten och hån gors halvt i halvt. 

Denna dag såtts båda relingslisterna och håarna in. 

14* 



2 1 2 

Sjunde dagen. Arbetet med håarna avslutas med fastspikningen. 

Dårefter rentåljes och hyvlas relingen. I ak tern såtts in en tvårslå. 

"peråkeula", nåra akterståven, varpå aktertoften, "palli", skall vila. 

I aldre tid fanns på denna slå ingen sittbråda, man satt direkt på 

tvårslån. På den lade batbyggaren ned sårskild moda med ornamen-

tala skårningar. Dår satte han också sina initialer och årtalet for 

bygget. Det enda, som finns kvar av denna sed, år att underkanten 

tåljs med en enkel svångd och fasad profil. På tvårslån spikas ett par 

brådor som toft, vilka i akterkant vilar på en bordsom. 

Tvårslån har en motsvarighet i foren, "nenå keula", vartill tagits 

sårskilda åmnen, två granstycken med kvarsittande kraftiga rotben, 

som går ut i nåra råt vinkel mot stammen. De grovtåljs med yxa och 

passas in på plats, varvid rotbenen låggs efter var sin båtsida och 

stamdelarna får bilda sjålva tvårslån. Stamdelarna tunnas och spikas 

ihop med en snedlask. Efter sammanspikningen passas stodet in på 

nytt, fintåljs med yxa och sedan med kniv. Sedan full passning upp-

nåtts, spikades rotterna utifrån och klinkades på insidan. 

De korta relingslisterna från håar till forståv sagas till och hyvlas, 

ståils i vatten for at mjukna, hyvlas på nytt, passas in och spikas. 

Slutligen anbringas forstårkningsplåtar mellan spant och håar samt 

mellan håar och relingslister. 

Relingen finhyvlas från for till akter. 

Åttonde dagen. Nu återstår endast tillverkningen av de tre botten-

skottarna, två trapetsformade skottar, "teljot", i for och akter samt 

mittskotten, "lunkko". De gors av langsgående bråder och vilar på 

urtag i spanten. Roddårorna, "airot", med blad, "lapa", och hånd

tag, "varsi", styråran, "mela", som tillverkas av gran med yxa och 

kniv, samt stakarna, "savvoinet", också av gran, har tidigare tillver-

kats (bild 6) . 

Under aktertoften borras nåra kolen ett hål, "vesireikå", genom 

forstå bordet. Det tillsluts med en propp, "tappi". Båten oses med 

ett oskar, "auskari", i spantfacket, "tehas", akter om mittskotten. 

Så tjåras båten med tråtjåra ett varv (bild 7) . 

Priset for den sålunda byggda och utrustade båten var 750:-. 
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Bild 7. Johan Mattsson tjårar den fårdiga båten. 

Johan Mattsson tars the finished boat. 

BOATBUILDING IN TÅRENDO, NORRBOTTEN 
(SWEDEN) 

Summary 

The village of Saittarova in the parish of Tårendo in Norrbotten, North 
Sweden, is an old boatbuilding centre. The boats are characteristic of the 
northern river valleys of Sweden, Norway and Finland: cHnkerbuilt, long, 
shallow and slender riverboats with pointed sterns. 

In August 1961 the author visited the boatbuilder Johan Mattsson (bom 
1895) and saw the building process. He gives a day by day report of the 
progress of work. 

In the introduction he describes how the timber is selected: crooked fir-
trees for the frames, pine trunks and part of the roots for keels, and birch for 
stems and rowlocks. The planks of fir are sawn in the village sawmill. Con-
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struction takes place in the open air, and the boatbuilder uses only simple 
hand-tools. The working day is about 14 hours with three short breaks for 
meals. The village is Finnish-speaking, and in the article the Finnish terms 
for the different parts of the boat are given. 

The first day the keel is cut and placed upon two keel-trestles. The stern 
and stem are scarfed on. They are supported by side-stays. Four pieces for the 
first planking are cut into shape and, in the evening, put into the water at 
the edge of the lake near the village. 

The second day the first planking is spiked on, starting with the aft pieces. 
During the spiking the keel is held down by a stone on top and supported by 
a stick underneath in order to neutralize the tension which the planks exert 
on the keel. The twelve remaining pieces of the planks are roughly shaped and 
put into the water. 

The third day the second planking and the aft halves of the third planking 
are spiked on. At the same time sticks are placed against the outside of the 
shell as support, and on the inside short sticks are placed against the stem 
and stern in order to keep the plank-ends stretched. 

The fourth day the spiking-on of the third plank is finished, and the fourth 

planking is spiked on. 

The fifth day the frames are put in, starting from aft. The boatbuilder finds 
a suitable piece of timber, which fits into the shape of the shell, for each 
frame. Then he cuts and adapts it. After spiking-on the aft frame he adapts 
and spikes on the fore frame, then he continues putting in the frames, 
alternately from alt and fore. Five frames are put in this day. Then a young 
fir is taken home and sawed lengthwise to be used for the shaping of the 
gunwale lists. 

The sixth day the last frames are put in, the stays loosened, and the boat 
taken down and placed on the ground. The gunwale lists are shaped and 
spiked on. The shaping of the rowlocks starts. 

The seventh day the rowlocks are spiked on, and cross-bars are put in fore 
and aft. On the aft bar a thwart is spiked. The gunwale is smoothed. 

The eighth day is used for making the gear: three-piece floor boards, oars, 

steerins? oar, stakes. The boat is tarred with woodtar. 




